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Баббиты являются широко распространёнными антифрикционными 
сплавами. Во многих промышленных предприятиях Республики Узбекистан, 
работают большое количество оборудования использующих подшипники 
скольжения. Подшипниковые антифрикционные материалы по своему 
химическому составу делятся на баббиты, бронзы, сплавы на цинковой основе, 
сплавы на алюминиевой основе и антифрикционные сплавы на железной 
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основе [1]. Наиболее известными подшипниковыми материалами являются 
мягкие сплавы на оловянной и свинцовой основе.  
В процессе работы в узлах трения сплавы подвергаются различным 
механическим воздействиям. Чтобы противостоять им сплавы должны обладать 
определенными свойствами. К подшипниковым материалам предъявляются 
требования, соответствующие основным критериям работоспособности 
подшипников: прочность, пластичность, прирабатываемость, износ, предел 
усталости, теплопроводность, сопротивление коррозии, смачиваемость, 
температура плавления, прилуживаемость, жидкотекучесть, усадка и др[2].  
Мерой прочности баббитов, как пластичных материалов, является 
твердость. При низкой твердости подшипникового сплава происходит его 
смятие и выдавливание из подшипника. Увеличивается зазор между 
подшипником и шейкой вала. Это нарушает нормальную работу узла трения. 
При комнатной температуре баббит имеет твердость в пределах 20-25 кГ/мм3 . 
Если твердость баббита, ниже 20 кГ/мм3 то он будет деформироваться во время 
работы. При твердости большей, чем 35 кГ/мм3, баббит трудно 
прирабатывается к шейке вала[3]. При нормальной работе подшипника залитые 
в них сплавы нагреваются, до температуры 40-90°С. При рабочей температуре 
твердость сплава должна быть не ниже 12 кГ/мм3 для толстого слоя заливки и 
не ниже 8 кГ/мм3 для тонкого.  
Пластичность баббитов характеризуется ударной вязкостью, 
относительным удлинением при растяжении и величиной осадки при сжатии до 
появления первой трещины. Пластичные баббиты легче прирабатываются к 
шейке вала. Хорошая пластичность этих сплавов должна сочетаться с 
достаточной механической прочностью. Чистое олово имеет небольшую 
пластичность. Поэтому оно не применяется как подшипниковый сплав в таком 
виде. 
Баббит должен быть одновременно твердым и мягким. Мягкими баббиты 
должны быть для того, чтобы хрупкие частицы, оторвавшиеся при трении от 
твердого вала или попавшиеся вместе со смазочным маслом, легко 
вдавливались во вкладыши и, следовательно, поверхность сплава могла легко 
деформироваться без образования трещин или иных дефектов. 
В процессе прирабатываемости шейки вала и вкладыша подшипника 
вначале истирается мягкая основа. Включения твердой составляющей 
оказывается выступающим, и трение в основном переносится на них. Их 
обтекает смазка, находящихся в зазоре между валом и вкладышем, и 
задерживается ими. Давление, возникающее в отдельных точках, 
амортизируется благодаря вдавливанию в мягкую основу твердых включений 
сплава. 
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Способность сопряжения взаимно пришлифовываться путем некоторого 
истирания называется прирабатываемость. В результате чего на трущейся 
поверхности трение уменьшается. В основном в паре вал-вкладыш 
прирабатывается вкладыш, увеличивая поверхность прилегания к шейке вала. В 
результате приработки удельное давление на фактическую рабочую 
поверхность подшипника снижается до минимума при 100%-ной приработке. 
Износостойкость служит наиболее важным показателем работы узла 
трения. Баббит должен иметь небольшой износ и не должен существенно 
изнашивать шейку вала. Величина износа зависит от качества трущейся 
поверхности. Для каждого вида баббита существует оптимальная величина 
шероховатости, при которой износ будет наименьшим. 
В процессе работы подшипник подвергается вибрации, которая может 
вызывать усталостные трещины. Поэтому баббит должен обладать высоким 
пределом усталости. Установлено, что чем тоньше рабочий слой баббита, тем 
меньше возможность образования усталостных трещин. Наиболее высокий 
предел усталости имеют сплавы на кадмиевой основе. У баббитов несколько 
меньше. При этом у баббитов с повышением температуры сопротивление 
усталости заметно уменьшается. 
Для отвода тепла от подшипника в процессе его работы большую роль 
играет теплопроводность. У баббитов это свойство удовлетворительное.  
Подшипники скольжения часто используются на оборудованиях, 
работающих в агрессивной среде. Поэтому баббит не должен разрушаться под 
коррозионным воздействием смазочных масел и др. 
Прочность соединения баббита с телом подшипника обеспечивает 
прилуживаемость. Этот показатель особенно важен в подшипниках с тонким 
слоем баббита. Температура плавления баббита не должна быть ниже, 
температуры нагрева подшипников. В противном случае баббит может 
выплавиться из подшипника. 
Большое значение с точки зрения хорошей заполняемости баббитом 
подшипника имеет жидкотекучесть. Заполнение вкладыша или втулки жидким 
баббитом является сложным физико-химическим и гидромеханическим 
процессом. При равенстве температур жидкого баббита и вкладыша течение 
жидкого металла подчиняется законам гидравлики обычных жидкостей. Если 
жидкий баббит нагрет выше температуры кристаллизации, возможность 
заполнения поверхности вкладыша определяется небольшим запасом 
гидростатического напора. В некоторых источниках отмечено что, течение 
металла прекращается в тот момент, когда на концевой поверхности потока 
образуется твердая корка, прочность которой достаточна, чтобы выдерживать 
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гидростатический напор. Величина жидкотекучести баббита может 
свидетельствовать о количестве и характере неметаллических включений в нем.  
Усадка металла после заливки влияет на образование трещин, внутренних 
напряжений и т.д. Усадка должна быть по возможности меньшей. Усадку 
можно разделить на усадку в жидком состоянии, усадку при затвердении и 
усадку в твердом состоянии. Первый вид сводится к понижению уровня 
жидкого металла в форме. Второй вид усадки также объемный. Третий вид 
характеризуется линейной усадкой, которая показывает уменьшение линейных 
размеров окончательно затвердевшей отливки в процессе остывания. С усадкой 
затвердевшего металла связано появление таких линейных дефектов, как 
горячие трещины. Величина линейной усадки принимается равной одной 
третьей части объемной. Усадка может привести также к усадочной рыхлости. 
Вязкость сплава в жидком состоянии влияет на жидкотекучесть. Чем 
больше вязкость, тем ниже жидкотекучесть и наоборот. Вязкость чувствительна 
как к структурным изменениям, так и по отношению микронеоднородности 
сплавов.  
Баббиты применяются в подшипниках в виде слоя, залитого по корпусу 
вкладыша из бронзы, латуни, стали или чугуна. Для прочного соединения 
заливаемого слоя баббита с корпусом вкладыша производится специальный 
процесс заливки, включающий очистку поверхности корпуса и его 
облуживание. При правильной подготовки поверхности вкладыша и его 
заливке прочное соединение баббита и металла корпуса происходит по всей 
поверхности вкладыша. Это позволяет значительно уменьшить толщину слоя 
баббита.  
Баббитовый слой вкладышей не должен иметь трещин, отслоений, 
выкрошившихся мест, баббит должен плотно прилегать к телу вкладышей. 
Структура баббита должна быть мелкозернистой, чистой от вредных примесей. 
Перед заливкой баббита измеряется его температура, производится подготовка 
вкладыша для лужения, флюсование, окраска и нагревание деталей под 
лужение. Заливку вкладышей баббитом, производится короткой непрерывной 
струей[2].  
Для тонкослойных вкладышей баббит не должен иметь резко выраженной 
неоднородной структуры. Он должен обладать повышенной 
сопротивляемостью усталостному разрушению, поскольку работа 
тонкослойных прецизионных вкладышей должна протекать, в основном, в 
условиях жидкостного трения. Для обеспечения надлежащей долговечности 
подшипников существенное значение имеет прочность соединения баббита с 
корпусом.  
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Сегодня, ремонт оборудования, в том числе капитальный, на крупных 
предприятиях налажен на собственном производстве. Для ремонта 
оборудования требуется большое количество баббита высокого качества, 
заливаемое в подшипники скольжения. При точении подшипников скольжения 
до 40% баббита расходуется на образование стружки. При переплавке стружки 
в химическом составе баббита уменьшается количество полезных элементов, 
таких как олово, сурьма и медь [4].  
Для заливки подшипников скольжения часто используется баббит Б83, так 
как баббит этой марки отвечает наиболее полно требованиям, предъявляемым 
данным сплавам при ремонте. В свою очередь баббит, полученный при 
переплавке стружки, не отвечает требованиям, предъявленным к 
антифрикционным материалам. Структура и свойства переработанного баббита 
не соответствуют ГОСТ.  
Как показали предварительные исследования, в переработанном баббите 
содержится значительное количество ненужных вредных примесей. Количество 
нужных для сплава примесей понижены при переплавке стружки. Особенно 
меди и сурьмы. Химический состав данного вторичного баббита следующий: 
81,5% Sn, 9,6% Sb, 5,5% Cu, остальное 3,4% посторонние примеси. Для того, 
чтобы довести химический состав до состава баббита марки Б83 не хватает 
1,5% Sn, 2,4% Sb, и до 1,0% Cu. Кроме того, если учесть сильную засоренность 
вторичного баббита другими примесями, становится определенно ясно о 
невозможности их вторичного использования. Даже если количество полезных 
элементов довести в составе баббита до состава марки Б83 данная проблема не 
решается в связи с изменениями в структуре баббита, литейных свойств и др.  
Основываясь на состояние исследуемой проблемы, в настоящее время 
ведутся исследования с целью определения прочности, пластичности, 
прирабатываемости, износа, предела усталости, теплопроводности, 
сопротивления коррозии, смачиваемости, температуры плавления, усадки 
вторичных баббитов. 
Разработки, полученные в результате выполнения исследований, будут 
использованы на производственных предприятиях Республики Узбекистан для 
создания современных наукоёмких технологий, при разработке новых 
технологических процессов переработки баббитов и их вторичного 
использования при ремонте технологического оборудования. 
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